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Einrichtung zum Auftragen von Leim auf ein Hul 1 mater i al eines 

stabformigen Artikels der t abakverarbei tenden Industrie 

Beschrei bung 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Auftragen von 
Leim auf ein Hullmaterial eines stabformigen Artikels der 
tabakverarbei tenden Industrie. Derartige Ei nr i cht ungen finden 
insbesondere Anwendung beim Verbinden von Rauchart i kel n mit 
Fi 1 terstopf en , wobei ein Bel agpapi erst re i f en mit Leim verse- 
hen wird und vom beleimten Bel agpapi erstrei fen Bel agbl at tchen 
abgetrennt werden, die durch Einrollung auf die Fi 1 terstopf en 
und die Enden der Rauchartikel verklebt werden. 

Aus der DE 28 45 342 C2 ist eine Maschine bekannt, mittels 
der die GroBe eines auf das Hullmaterial ubertragenen Leim- 
bildes verandert werden kann, wobei ein Mittel zum periodi- 
schen Unterbrechen der Leimiibertragung vorgesehen ist. Das 
Mittel zur Unterbrechung der Leimiibertragung ist in diesem 
Fall ein synchron zur Fordergeschwi ndigkei t des Hul 1 mater i al s 
umlaufender, das Hullmaterial zeitweilig von der Auftragduse 
abhebender Steuernocken , der das Hullmaterial von der Auf- 



tragduse wegbewegt und zu dieser hinbewegt. Bei Unterbrechung 
des Kontakts der Auftragduse zum Hullmaterial wird kein Leim 
auf das Hullmaterial aufgetragen, so daB eine Unterbrechung 
des Leimstreifens bewirkt wird, 

Es ware nun wunschenswert , die Leimmenge selbst zu minimieren 
und insbesondere im Zeitpunkt der Unterbrechung der Leimzu- 
fuhr auf das Hullmaterial kein Leim zu vergeuden. Ferner ist 
ein gleichmaBiger Leimauftrag bei der vorgenannten Einrich- 
tung schwierig zu realisieren, da zu Anfang nach der Unter- 
brechung der Lei mubertragung auf das Hullmaterial mehr Leim 
aufgetragen wi rd . 

Die vorliegende Erfindung hat demnach die Aufgabe, eine Ein- 
richtung zum Auftragen von Leim auf ein Hullmaterial eines 
stab formi gen Artikels der tabakverarbeitenden Industrie mit 
wenigstens einer Auftragduse, einem Mittel zum Unterbrechen 
der Leimzufuhr zur Auftragduse und wenigstens einer Zufuhr- 
leitung, die zwischen dem Mittel zum Unterbrechen der Leim- 
zufuhr und der Auftragduse angeordnet ist, derart weiterzu- 
bilden, daB eine gleichmaBige Leimspur auch bei hoher Bahn- 
geschwi nd i gkei t des Hul 1 materi al strei f ens moglich ist, wobei 
deren Leimbild vorgebbar ist. Es ist ferner eine Aufgabe der 
vorliegenden Erfindung, den Le i mverbrauch zu optimieren, 

Gelost wird diese Aufgabe durch eine Einrichtung zum Auftra- 
gen von Leim auf ein Hullmaterial eines stabformigen Artikels 
der tabakverarbeitenden Industrie mit wenigstens einer Auf- 
tragduse, einem Mittel zum Unterbrechen der Leimzufuhr zur 
Auftragduse und wenigstens einer Zuf uhrl ei tung , die zwischen 
dem Mittel zum Unterbrechen der Leimzufuhr und der Auftrag- 
duse angeordnet ist, die dadurch wei tergebi 1 det ist, daB das 
Mittel zum Unterbrechen der Leimzufuhr ein Drehschieber ist. 

Durch diese Einrichtung ist ein gezieltes Steuern der Leim- 
zufuhr moglich, wobei nach Unterbrechung der Leimzufuhr kein 



ubermaBiger Leim von der Duse auf das HQ! 1 mater i al aufge- 
bracht wird. Zudem ist es durch die erf i ndung sgemaSe Einrich- 
tung moglich, einen ruhigeren Lauf des Hul 1 mater i al s zu ge- 
wahrleisten, wodurch ein besseres Leimbild erstellt werden 
kann. 

Die erf i ndung sgemaBe Einrichtung wird vorzugsweise in einer 
Fi 1 teransetzmasch i ne einer Zi garettenmasch i ne verwendet* Vor- 
zugsweise ist das Hullmaterial ein Belagpapier. Ferner vor- 
zugsweise ist das Belagpapier abschn i tt swe i se perforiert 
und/oder mit Lochern versehen. Ein derartiges Belagpapier 
findet insbesondere bei Rauch art i kel n Anwendung, die wenig 
gesundhei tsbel astend sind. Dieses Belagpapier dient dazu, 
beim Rauchen kQhle Luft durch das Hullmaterial zu saugen, so 
daS sich diese mit dem Tabakrauch vermischt, wodurch die An- 
teile von Nikotin und Kondensat im Rauch beeinfluBt werden 
und dieser sich im Filter fruher n i ederschl agt • 

Vorzugsweise ist der Drehschieber eine drehbare Walze, die in 
ihrer Umf angsf 1 ache Unregel maSi gke i ten aufweist. Durch diese 
vorzugsweise Ausges tal t ung ist eine einfache und prazise Aus- 
gestaltung der Einrichtung moglich. Die Walze kann im Rahmen 
dieser Erfindung auch eine Scheibe sein oder mehrere Schei- 
ben, die aneinander angeordnet sind. 

Vorzugsweise sind die Unregel maSi gkei ten Nuten, Aus sparungen , 
Nocken und/oder Erhebungen. Diese Art von Unregel maBi gke i ten 
sind einfach und prazise zu fertigen. Wenn vorzugsweise die 
Walze drehbar in einer Kammer eines Gehauses gelagert ist, 
ist eine kompakte Bauweise moglich, wobei eine Bauweise mog- 
lich ist, die eine wenig ver schl e i Bende Einrichtung vorsieht. 

Wenn vorzugsweise mehrere axial aneinander angeordnete Ab- 
schnitte umfaBt sind, wobei jeweils benachbarte Abschnitte 
unterschi edl i che Ausgest al tungen der Unregel maBi gkei ten der 
Umf angsf 1 ache aufweisen, sind mehrere insbesondere unter- 



schiedliche Leimspuren real i s i erbar , wobei bei benachbarten 
Leimspuren un tersch i edl i che Leimbilder erzeugbar sind. 

Vorzugsweise ist wenigstens ein Abschnitt als Dichtung aus- 
gestaltet. Durch diese vorzugsweise Ausges tal tung ist es mog- 
lich, mit untersch i edl i chen Leimvordrucken zu arbeiten. Hier- 
bei ist die Walze geteilt bzw. mit un tersch i edl i chen Ab- 
schnitten ausgebildet, wobei insbesondere zwischen den ein- 
zelnen Kammern, die sich zwischen der Walze und der Kammer 
des Gehauses ausbilden, glatte Flachen bevorzugterwei se aus- 
gebildet sind. Hierbei sind vorzugsweise Stege vorgesehen, 
die die Walze radial mit einer Spal td i ch t ung in Kammern un- 
terschi edl i chen Drucks aufteilen. 

Wenn vorzugsweise die Kammer wenigstens eine im wesentlichen 
in einer senkrechten oder orthogonalen Ebene zur Drehachse 
angeordnete Kammernut umfaBt, ist eine besonders einfache 
Realisierung des Vorsehens untersch i edl i cher Le i mvordruc ke 
moglich. Vorzugsweise ist die Kammernut bis auf einen Ab- 
schnitt, der im Bereich der Zuf tihrl ei tung angeordnet ist, 
umlaufend angeordnet. Durch diese vorzugsweise Ausgeis tal tung 
konnen kleine und begrenzte Leimmuster realisiert werden. 



Vorzugsweise ist wenigstens eine Auftragduse mit einer Aus- 
nehmung versehen. Durch diese MaBnahme ist es moglich, eine 
definierte Leimmenge auf das Hullmaterial zu ubertragen, Vor- 
zugsweise sind Schlitzdusen vorgesehen. Wenn vorzugsweise die 
GroBe und/oder die Tiefe der Ausnehmung an die Menge des auf- 
zutragenden Leims anpaBbar ist, konnen ohne groBe Umstellun- 
gen verschieden groBe Leimmengen an untersch i edl i che Bereiche 
des Hul 1 mater i al s aufgebracht werden. Insbesondere vorzugs- 
weise ist die Breite der wenigstens einen Auftragduse anpaB- 
bar Oder vorgebbar. Hierdurch ist es insbesondere moglich, 
unterschi edl i ch breite Leimspuren zu realisieren und die An- 
zahl der ver sch i edenen Vordrucke zu minimieren. Hierbei ist 
die Schlitztiefe auf jede Leimsorte vorzugsweise zu op- 



timieren, Bei einem Leimwechsel wird bevorzugt erwe i se die 
Dusenplatte, die eine oder mehrere Dusen aufweist, ausge- 
tauscht . 

Wenn vorzugsweise die Auftragduse mit einer gekrummten Flache 
auf der Einlaufseite des Hullmaterials versehen ist, ist ein 
ruhiger Lauf des Hullmaterials und eine definierte Leimspur 
real i s i erbar . Das Hullmaterial wird bevorzugterwei se uber 
eine gewolbte Anlaufflache zu den Dusenof f nungen hin- und in 
einem definierten spitzen Winkel und/oder einer AbriBkante 
von der Duse wegbewegt, Vorzugsweise ist der Radius der ge- 
krummten Flache bzw. sind die Radien der gekrummten Flache 
vorgebbar oder anpaBbar, urn einen moglichst ruhigen Lauf des 
Hullmaterials zu erzielen. Vorzugsweise ist der Leimdruck fur 
die Leimzufuhr einstellbar. Durch diese MaSnahme ist eine 
Regelung oder Steuerung der Leimmenge des zugefuhrten Leims 
mogl i ch , 

Ferner vorzugsweise sind Mittel vorgesehen, mittels denen der 
Leimdruck in jeder Auftragduse einstellbar ist. Die unter- 
schiedlichen Drucke werden hierbei bei spi el swei se vorzugs- 
weise durch verschiedene Pumpen oder verschiedene Weiten der 
Zufuhrlei tung realisiert. Durch diese MaBnahme ist es insbe- 
-s^sondere moglich, die Menge des Leims an die Geschwi nd i gkei t 
des Hullmaterials anzupassen und damit an die Produkt i onsge- 
schwi ndi gkei t . Bei Wal zen bei e i mungen gemaB des Standes der 
Technik nimmt die ubertragene Leimmenge mit der Produktions- 
geschwi ndigkei t ab. Bei der er f i ndungsgemaBen Beleimung mit- 
tels Dusen wird der Leimvordruck synchron zu der Produkti- 
onsgeschwindigkei t erhoht. Die Kennlinie hierfur ist fur je- 
den Leim individuell ermittelbar und vorgebbar. Durch die 
Erhohung des Lei mvordruckes nach einer entsprechenden leim- 
spezifischen Kennlinie wird ein konstanter Leimauftrag im 
gesamten Drehzahl bere i ch der Maschine realisiert. 



Wenn vorzugsweise ein Mittel vorgesehen ist, mittels dem eine 
i ntermi t t i erende bzw. un terbrechende Leimzufuhr moglich ist, 
lassen sich Ver schmu t zungen der Auftragduse und insbesondere 
der Schlitzdusen beseitigen. Ent sprechende Verschmutzungen 
sind bedingt durch Partikel im Leim bzw. Keimbildung an Stel- 
len mit erhohter Bene t zbar ke i t , so daB im auf get ragenen Leim- 
bild entsprechende Spuren entstehen, die weniger Leim oder 
gar keinen Leim aufweisen. Diese Spuren lassen sich durch 
DruckstoBe beseitigen, die durch bei spi el swei se ein kurzzei- 
tiges, einmaliges oder mehrmaliges Ein- und Ausschalten von 
bei spi el swei se einem Ventil erzeugt werden konnen. Entsprech- 
end kann eine Reinigung auch uber die Walze mit den Unregel- 
maBigkeiten geschehen, und zwar durch Ein- und Ausschalten 
der Leimzufuhr mittels dieser Unregel mSBi gkei ten . 

Es kann insbesondere vorzugsweise ein Leimbild erzeugt wer- 
den, bei dem be i s p i el swe i se an den Stellen, an denen die Be- 
lagblattchen vom Bel agpapi erstrei f en abgetrennt werden, kein 
Leim aufgetragen wird. Bei ent sprechendem insbesondere zykli- 
schen Intermi tt i eren oder Unterbrechen , kommt es dann schon 
im wesentlichen nicht mehr zu einer entsprechenden Verschmut- 
zung. Es kann ferner vorzugsweise vorgesehen sein, beispiels- 
weise bei einem Bobi nenwechsel , nach der Erkennung einer 
Klebstelle zwischen dem Hullmaterial der auszuwechsel nden 
Bobine und dem Hullmaterial der neuen Bobine ein entsprech- 
endes Unterbrechen durchzuf uhren , da die entsprechenden Zi- 
garetten so und so ausgeblasen werden. 

Wenn vorzugsweise wenigstens zwei Zuf uhrl ei tungen miteinander 
verbunden sind und zur Zufuhr des Leims zu den wenigstens 
zwei Zuf uhrl ei tungen eine Leitung vorgesehen ist, ist es mog- 
lich, Druckspitzen beim SchlieBen der Ventile bzw. beim Un- 
terbrechen der Leimzufuhr zu reduzieren. Der beim SchlieBen 
bzw. Intermi tti eren bzw. Unterbrechen entstehende Uberdruck 
wird auf zwei Spuren verteilt, so daB sich der Le i miiber schuB 
ha 1 b i ert . 
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Vorzugsweise ist die wenigstens eine Auftragdiise wenigstens 
teilweise mit einer die Benetzungsf ahi gkei t des Leims ver- 
mindernden Beschichtung versehen. Die 1 e i mabwe i sende Be- 
schichtung wird vorzugsweise auf die Kammer- und/oder Dusen- 
bleche aufgebracht und auf die Ausnehmungen der Dusen, Hier- 
durch wird ein Anhaften des Leims in engen Spalten, insbeson- 
dere vorzugsweise in den Schl i tzdusen , verhindert.. Vorzugs- 
weise werden ausschl i eBl i ch die kritischen Flachen entspre- 
chend beschichtet, urn ein Verkleben der Dusen zu verhindern. 
Wenn vorzugsweise auBerdem eine Uberwachungsei nr i chtung vor- 
gesehen ist, die die Giite der auf dem Hul 1 mater i al erzeugten, 
wenigstens einen Leimspur uberwacht, konnen MaBnahmen ergrif- 
fen werden, die einen zu hohen AusschuB an Zigaretten verhin- 
dern, Ent sprechende Uberwachungsei nri chtungen sind beispiels- 
weise ein optischer Sensor oder ein kapazitiver Sensor. Ein 
kapazitives Uberwachen von Leimmustern wird bei spi el swei se 
durch die Einrichtung zur Erfassung ausrei chender Beleimung 
eines Papi ers trei f ens gemaB der DE 39 09 990 C2 dargestellt. 
Hierbei ist ein die Beleimung erfassender Sensor und eine 
Steuerei nri chtung zur Auswertung des Sensors i gnal s vorgese- 
hen, wobei wenigstens ein Sensor auf der der Beleimung gegen- 
uberl i egenden Seite zur Erfassung der Feuchte der Beleimung 
gegen den laufenden Papi erstrei fen gerichtet ist und wobei 
bei nicht ausrei chendem Feuchtegehal t ein Fehlersignal zur 
Steuerung der Zi garettenmaschi ne abgegeben wird. 

Ferner ist eine ent sprechende Uberwachungsei nri chtung in der 
EP 0 300 734 A2 offenbart, in der ein optischer Sensor dar- 
gestellt ist, der die Reflektion der Oberflache des beleimten 
Hul 1 materi al s miSt, Die Reflektion des Leims ist eine andere, 
als die Reflektion des Hul 1 mat er i al s . Ferner andert sich auch 
die Reflektion mit der Dicke des Leims. 



Wenn ein Mi ttel zur 
(LeimmengenmeBmittel ) 
und/oder Steuerung der 



Messung der auf getragenen 
vorgesehen ist, kann eine 
zu ubertragenden Leimmenge 



Leimmenge 
Regel ung 
erf ol gen , 
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so daS ein gl ei chmaBi ges Leimbild erzeugbar ist. Hierzu wird 
vorzugsweise ein Laserabs tandssensor verwendet, der Qber der 
Duse Oder den Dusen angebracht ist. Fur eine Nul 1 punktsmes- 
sung wird die Hohe des Belagpapiers ohne Leimzufuhr gemessen. 
Nach dem Zuschalten des Leimdrucks wird das Papier von der 
Duse weggedruckt. Bleibt dieser Abstand konstant, kann man 
von einer gleichen Leimmenge ausgehen. Andert sich die Leim- 
menge, so andert sich der Abstand, Somit ist eine Regelung 
und/oder Steuerung der Leimmenge moglich. 

Vorzugsweise ist mittels der Uberwachungsei nr i cht ung und/oder 
des LeimmengenmeBmi ttel s eine Regelung und/oder Steuerung der 
Komponenten der Einrichtung zum Auftragen von Leim vorgese- 
hen. Bei den fur die Regelung und/oder Steuerung vorgesehenen 
Komponenten handelt es sich insbesondere urn Mittel zum Erho- 
hen Oder Erniedrigen des Drucks, d.h. insbesondere Pumpen, 
ggf. Mittel zum VergroBern oder Verkleinern der Durchtritts- 
flache der Zuf tihrl ei tungen oder sonstiger Lei ml ei tungen 
und/oder ein Mittel zum Erhohen oder Reduzieren der Geschwin- 
digkeit des Hullmaterials und/oder der Walze und/oder des 
Drehschi ebers . Vorzugsweise ist wenigstens eine Unregel maBi g- 
keit je Zuf uhrl ei tung auf der Umf angsf 1 ache der Walze vorge- 
sehen. Wenn be i sp i el swe i se eine Unregel maBi gkei t vorgesehen 
ist, kann ein Blattchen bzw. ein Belagpapier pro Umdrehung 
der Walze beleimt werden. Je mehr Unregel maBi gke i ten vorge- 
sehen sind, um so mehr Blattchen bzw. Belagpapiere konnen pro 
Umdrehung geleimt werden. Je weniger Leimbilder sich auf dem 
Umfang der Walze befinden, desto praziser sind die AbriBkan- 
ten des Leimbildes. AuBerdem werden hierbei die Verschl uBf el - 
der, also die Felder, die die Zufuhr von Leim unterbrechen , 
groBer, so daB ein Verschl i.eBen der Kanale im Stillstand ein- 
facher moglich ist. Hierbei ist allerdings eine hohere Rota- 
t 1 onsgeschwi nd i gke i t notwendig. Ein auf dem ei nschl agi gen 
Gebiet tatiger Fachmann wird ohne weiteres ein Optimum an 
UnregelmaBigkei ten auf der Umf ang sfl ache der Walze ermitteln 
konnen. 



Vorzugsweise sind mehrere Unregel maBi gkei ten je Zuf uhrl e i t ung 
auf der Umf ang s f 1 ache der Walze vorgesehen. Bei spi el swei se 
konnen vorzugsweise vier Nocken auf der Umf angsfl ache der 
Walze je Abschnitt der Walze vorgesehen sein, Wenn vorzugs- 
weise ein Antr i ebsmi ttel des Dreh sch i eber s vorgesehen ist, 
das den Drehschieber entsprechend der Geschwi nd i g ke i t des zu 
beleimenden Mater i al strei fens antreibt, ist ein Hoch- und 
Runterfahren bzw. ein in Betrieb setzen und Anhalten der Zi- 
garettenmasch i ne moglich, wobei wahrend des Hoch- und Runter- 
fahrens noch Zigaretten guter Qualitat herstellbar sind. 

Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankung des allge- 
meinen Erf i ndungsgedankens anhand von Ausf uhrungsbei spi el en 
unter Bezugnahme auf die Zeichnungen exemplarisch beschrie- 
ben, auf die im ubrigen bezuglich der Offenbarung aller im 
Text nicht naher erlauterten erf i ndungsgemaBen Einzelheiten 
ausdrucklich verwiesen wird. Es zeigen: 

Fig. 1. schematisch im oberen Bereich ein Leimbild auf ei- 
nem Belagpapier und im unteren Bereich schematisch 
eine erf i ndungsgemaBe Einrichtung, 

Fig. 2. eine schematische teilweise Schn i ttdars tel 1 ung ei- 
ner erfi ndungsgemaBen Ausfuhrungsform, 

Fig. 3. einen Schnitt an der Linie A-A der Fig. 2 und 

Fig. 4. eine Schni ttdars tel 1 ung des Schnitts B-B der Fig. 
2. 

In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche oder entspre- 
chende Teile mit denselben Bezugszeichen bezeichnet, so daB 
von einer erneuten Vorstellung entsprechend abgesehen wird. 
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Fig. 1 zeigt eine schemat i sche Darstellung einer erfindungs- 
gemaBen Einrichtung im unteren Bereich und eine Aufsicht auf 
ein Leimbild auf einem Belagpapier i m oberen Bereich der Fi- 
gur . 

Das Belagpapier dient zum Verkleben eines Zi garettenf i 1 ters 
mit einer Zigarette bzw. eines Zi garettenf i 1 ters doppelter 
Gebr auchsl ange mit zwei Zigaretten, 

Das Belagpapier 10 weist abschn i tt swe i se Per f orat i onen 11 
auf, die, wie vorstehend schon beschrieben wurde, dazu die- 
nen, den Z i garettenrauch abzukuhlen, um so die von dem Rau- 
cher aufgenommenen Nikotin- und Teermengen zu verringern. 
Beim Versehen des Belagpapiers 10 mit Leim in Le i mbere i chen 

12 mussen leimfreie Bereiche vorgesehen werden. Insbesondere 
muB der Bereich der Perforation leimfrei bleiben, um so eine 
ausreichende Funkt i onsf ahi gkei t der Perforation 11 zu gewahr- 
1 e i s ten . 

Bei dem Versehen der Zigaretten mit Filtern werden zur Bil- 
dung von Doppel f i 1 terzi garetten ubl i cherwei se zwei Zigaretten 
gleichzeitig mit Filtern versehen. Diese wurden sich in der 
Fig. 1 im oberen Bereich nach links und rechts von dem je- 
weiligen Belagpapier erstrecken. Der leimfreie Bereich 14 ist 
der Bereich, an dem die Doppel fi 1 terzi garetten nach dem Um- 
wickeln durchgeschn i tten werden. Dieser Bereich sollte mog- 
lichst leimfrei sein, um das Schne i dwer kzeug , mit dem eine 
ent sprechende Abtrennung geschieht, nicht zu verkleben, Ent- 
sprechend ist es auch vorteilhaft, einen leimfreien Bereich 

13 vorzusehen, so daB ein Abtrennen der einzelnen Belagblatt- 
chen ohne ein Verkleben des Abt rennwer kzeuges geschehen kann. 

Im unteren Bereich der Fig. 1 ist schematisch die Erfindung 
dargestellt. In einem Dusenkopf 20 sind 5 bzw. 6 DQsen 21 
vorgesehen, die als Schlitzdusen ausgebildet sind. Die DQsen 
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21 werden durch einen Zufuhrkanal 22 und eine Zuf uhrl ei tung 
23, die al s ein Element ausgebildet sein konnen, mit Leim 
versorgt. Zur Unterbrechung des Leimflusses sind Ventile 25 
vorgesehen. Die Diisen 21 umfassen ferner einen Austritts- 
schlitz 24 und eine Ausnehmung 25. Mit der Ausnehmung 25 ist 
die Menge des ubertragenen oder auf getragenen Leims auf das 
Papier 10 einstellbar, Insbesondere dient die Ausnehmung 25 
dazu, ausreichend Leimvorrat zur Verfugung zu stellen, der 
zur Dusenoffnung gefuhrt wird. Die mittlere Duse 21 ist in 
zwei Lei mauf tragsberei che aufgeteilt, 

Der Leim wird mit versch i edenen Drucken PI, P2 und P3 den 
jeweiligen Ventilen 26 uber eine Leimleitung 27 zugefuhrt. 
Ferner ist schematisch eine erste Pumpe 281, eine zweite Pum- 
pe 282 und eine dritte Pumpe 283 vorgesehen, mittels der ent- 
sprechend der Vorgaben Leim mit verschi edenen Drucken gefor- 
dert werden kann. Bei spi el swei se ist der Druck PI groBer als 
der Druck P2. Da die auBeren Spuren jeweils fur das Ankleben 
des Filterstopsels an den Tabakstock im wesentlichen verant- 
wortlich sind, ist hier auch etwas mehr Leim notig. Urn evtl . 
Pert i gungstol eranzen der Schlitzdusen oder andere Unzulang- 
lichkeiten der Pap i erf uhrung kompensieren zu konnen, ware es 
auch denkbar, die beiden auBeren Dusen 21 mit unterschied- 
lichen Drucken separat zu versorgen. Die im wesentlichen in- 
termi tt i erenden bzw. unterbrechenden Leimspuren, die uber 
einem Druck P2 mit Leim versorgt werden, konnen bei spi el swei- 
se mit einem deutlich geringeren Druck ausgestaltet werden 
als PI. Insbesondere sind i n t ermi tt i erende Leimspuren mit 
wenlger Druck vorzugsweise zu versehen. Bei einer separaten 
Druckversorgung ist es einfacher, die Leimmenge an die zu 
verarbeitenden Material i en anzupassen. 

Fig. 2 zeigt eine bevorzugte Ausf uhrungsf orm der Erfindung. 
Im Verhaltnis zu Fig. 1 ist in Fig. 2 die Ausges tal tung der 
Ventile 26 kon kre t i s i ert . In diesem Ausf uhrungsbei spi el fin- 
det eine Walze 32 Verwendung, die in einer Kammer 31 eines 
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Gehauses 30 angeordnet ist. Die Walze ist um eine Achse, die 
in der Papierebene waagerecht ausgerichtet ist, drehbar. Der 
Freiraum zwischen der Walze 32 und der Kammer 31 kann mit 
Leim sozusagen geflutet werden. Um ein Austreten des Leims 
auBerhalb des Gehauses zu verhindern, ist ein Kammerdeckel 33 
mit einem Dichtring 34 vorgesehen. Ferner ist ein Gleitlager 
35 vorgesehen, um eine Rotation der Walze 32 mit moglichst 
wenig Widerstand zu ermoglichen. Zum Ausgleich der Krafte, 
die bei einer Rotation auf die Walze 32 wirken, sind Kugel- 
lager 36 vorgesehen. Der Leim wird Qber Leiml ei tungen 27 den 
funf verschi edenen Abschnitten der Walze 32 mit den Drucken 
PI, P2 und P3, wie schematisch in Fig. 2 angedeutet ist, zu- 
gefuhrt. In diesem Ausf uhrungsbei spi el bzw. in der in diesem 
Ausf Uhrungsbei spi el darges t el 1 ten Stellung der Walze kann 
Leim in die auBeren beiden Zufuhrl ei tungen 23 und in die 
mittlere Zufuhrl ei tung 23 gedruckt werden. Der in diese Zu- 
fuhrleitung gedruckte Leim wird uber Dusen, die hier nicht 
dargestellt sind, auf das Papier 10 aufgetragen. 

Die fiinf Wal zenabschni tte 461 , 462, 463, 464 und 465 weisen 
jeweils Nocken 37 auf, die in Eingriff mit den Offnungen der 
Zufuhrl ei tungen 23 zu der Kammer 31 gebracht werden konnen. 
Sofern diese Nocken in den Bereich der Zufuhrl ei tungen 23 
kommen, verschlieBen diese die Zuf uhrl e i tungen , so daB kein 
weiterer Leim dort h i nei ngel angen kann. Mit VerschlieBen der 
Zuf tihrl ei tungen 23 durch die Nocken 37 wird die Leimzufuhr 
unterbrochen , so daB kein Leim mehr aus den Dusen 21 tritt 
und auf das Papier 10 aufgetragen wird. Die Abschnitte 464 
und 462 umfassen ferner Aussparungen 38, in denen die jewei- 
lige Nocke 37 angeordnet i st . Der Rest der Umf angsf 1 ache der 
Abschnitte 462 und 464 hat einen Radius, der dem Radius der 
jeweiligen Nocke 37 entspricht, Um nun uberhaupt Leim in die 
entsprechenden Zuf uhrl ei tungen 23 zu befordern, ist eine Kam- 
mernut 39 vorgesehen, die im wesentlichen um den gesamten 
Umfang der Walze 32 ausgebildet ist. Die Kammernut 39 ist in 
Fig. 3 deutlicher dargestellt. 
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Die Abschnitte 461, 463 und 465 erzeugen ein Leimbild, bei 
dem im wesentlichen Leim auf das Papier 10 aufgetragen ist 
und nur kurze Un terbrechungen vorgesehen sind, die durch die 
Nocken 37 her vorger uf en werden. Die Abschnitte 462 und 464 
erzeugen eine Leimspur der Bereiche, in der die Perforation 
11 des Papiers 10 vorgesehen ist. 

Fig. 3 zeigt schematisch eine Schn i ttdar stel 1 ung an der Linie 
A-A der Fig. 2. In dieser Figur ist die Kammernut 39 deut- 
licher dargestellt. Die Kammernut 39 ist im wesentlichen urn 
den gesamten Umfang der Kammer ausgebildet bis auf den Be- 
reich, in dem die Zuf uhrl ei tung 23 angeordnet ist. Die Walze 
32 dreht sich be i s p i el swe i se in dem in der Fig. 3 dargestell- 
ten Drehsinn. Die Walze umfaBt in dem darges tel 1 ten Abschnitt 
462 drei Unregel maBi gkei ten , namlich dreimal eine Nocke 37 
und zwei Aussparungen 38 auf der Umf angsf 1 ache dieses Ab- 
schnittes. Ferner sind die Lei ml ei tungen 27 dargestellt, mit 
denen Leim in die Kammer eingebracht werden kann, der sich 
dann in den Aussparungen 38 sammelt. In der darges tel 1 ten 
Stellung der Walze 32 wird gerade Leim in die Zuf uhrl ei tung 
23 gefordert. Zwischen dem Gehause 30 und dem Dusenkopf 44 
ist eine Dichtung 42 vorgesehen, um keinen Leim an Stellen 
nach auSen dringen zu lassen, die nicht gewunscht sind, Der 
geforderte Leim bewegt sich durch die Zuf uhrl ei tung 23 zum 
Zufuhrkanal 22 uber eine Ausnehmung 40, mit der insbesondere 
die Menge des zu ubert r agenden Leims einstellbar ist zu dem 
Austri ttsschl i tz 24 uber eine Ausnehmung 25. Auch durch die 
Ausges t al tung der Ausnehmung 25 ist die zu ubertragende Leim- 
menge einstellbar. Ferner ist eine Verschl uBpl att e 41 vorge- 
sehen, die im wesentlichen plan an dem Dusenkopf 44 anliegend 
angeordnet ist. 

Das Papier 10 wird an die Pap i erf uhrungsfl ache 43 gefuhrt und 
uber die gekrummte Bahn zum Austri ttsschl i tz 24 gefuhrt. Nach 
dem Au st r i tt s sch 1 i tz 24 ist aufgrund der vorzugswe i sen Aus- 
gestaltung eine scharfe AbriBkante vorgesehen, Mittels un- 
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terschi edl i Cher Ausges tal tungen der Vertiefungen bzw. der 
Ausnehmungen 25 im Dusenkopf 44 laBt sich die Leimmenge, die 
bevorratet wird, anpassen. Mittels unterschi edl i cher Tiefen 
des Dusenkopfes 44 laBt sich die Menge des ubertragenen Lei- 
mes einstellen. Mittels der Ausnehmung 25 ist es moglich, 
ausreichend Leim vorzusehen, urn uber die voile Breite der 
Duse bzw. die voile Breite des Austrittsschlitzes der Duse 
Leim zu verte i 1 en . 

In Fig. 4 ist eine weitere schematische Schni ttdarstel 1 ung 
des Schnitts B-B der Fig. 2 dargestellt. Es ist also ein 
Schnitt durch den Abschnitt 461 der Walze 32 dargestellt. Die 
Umf angsf 1 ache 45 dieses Abschnitts umfaSt drei Nocken 37 zum 
VerschlieBen oder Intermi tt i eren der Leimzufuhr zur Zufuhr- 
leitung 23 bzw. zum Zufuhrkanal 22 und damit auch zum Aus- 
tri ttsschl i tz 24. 
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Bezuqszeicheni iste 

10 Bel agpapi er 

1 1 Perforation 

12 Lei mbere i ch 

13 leimfreier Bereich 

14 1 ei mf rei er Bereich 

20 Dusenkopf 

21 Duse 

22 Zufuhrkanal 

23 Zuf uhrl e i tung 

24 Austr i tt sschl i tz 

25 Ausnehmung 

26 Ventil 

27 Leimleitung 

281 1. Pumpe 

282 2. Pumpe 

283 3. Pumpe 

30 Gehause 

31 Kammer 

32 Walze 

33 Kammerdeckel 

34 Di cht ri ng 

35 Gl ei 1 1 ager 

36 Kugellager 

37 Nocke 

38 Aussparung 

39 Kammernut 

40 Ausnehmung 

41 Verschi uBpl atte 

42 Dichtung 

43 Papierfuhrungsflache 

44 Dusenkopf 

45 Umf angsf 1 ache 

461 - 465 Walzenabschnitte 



PI Leimdruck 
P2 Lei mdruck 
P3 Lei mdruck 
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Hauni Maschinenbau AG, Kurt-A . -Korber-Chaussee 8 - 32, 
D-21033 Hamburg 

Einrichtung zum Auftragen von Leim auf ein Hullmaterial eines 

stabformigen Artikels der tabakverarbei tenden Industrie 



Patentanspruche 

1. Einrichtung zum Auftragen von Leim auf ein Hullmaterial 
(10) eines stabformigen Artikels der tabakverarbei tenden In- 
dustrie mit wenigstens einer Auftragduse (21), einem Mittel 
(25, 32) zum Unterbrechen der Leimzufuhr zur Auftragduse (21) 
und wenigstens einer Zuf uhrl ei tung (22, 23), die zwischen dem 
Mittel (26, 32) zum Unterbrechen der Leimzufuhr und der Auf- 
tragdiise (21) angeordnet ist, dadurch gekennzei chnet , daS das 
Mittel (26, 32) zum Unterbrechen der Leimzufuhr ein Dreh- 
schi eber (32) i st . 

2, Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennze i chnet , daB 
der Drehschieber (32) eine drehbare Walze (32) ist, die in 
ihrer Umf angsf 1 ache (45) Unregel maBi gkei ten (37, 38) auf- 
we i s t . 
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3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzei chnet , daS 
die Unregel maBi gkei ten (37, 38) Nuten, Au s spar ungen , Nocken 
und/oder Erhebungen sind. 

4. Einrichtung nach Anspruch 2 und/oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Walze (32) drehbar in einer Kammer (31) 
eines Gehauses (30) gelagert ist. 

5. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 2 bis 
4, dadurch gekennzei chnet , daB die Walze (32) mehrere axial 
aneinander angeordnete Abschnitte umfaBt, wobei jeweils be- 
nachbarte Abschnitte (461 - 455) untersch i edl i che Ausgestal- 
tungen der Unregel maBi gkei ten (37, 38) der Umf angsf 1 ache (45) 
auf wei sen . 

6. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzei chnet , daB 
wenigstens ein Abschnitt (461 - 465) als Dichtung ausgestal- 
tet ist. 

7. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 4 bis 
6, dadurch gekennze i chnet , daB die Kammer (31) wenigstens 
eine im wesentlichen in einer zur Drehachse orthogonalen 
Ebene angeordnete Kammernut (39) umfaBt. 

8. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennze i chnet , daB 
die Kammernut (39) bis auf einen Abschnitt, der im Bereich 
der Zuf uhrl ei tung angeordnet ist, umlaufend angeordnet ist. 

9. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 
8, dadurch gekennze i chnet , daB die wenigstens eine Auftrag- 
diise (21) mit einer Ausnehmung (25) versehen ist. 

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennze i chnet , daB 
die GroBe und/oder Tiefe des Austri ttsschl i tzes (24) der Auf- 
tragduse (21) zum Vorgeben einer vorgebbaren Menge aufzutra- 
genden Leims anpaBbar ist. 
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11- Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

10, dadurch gekennze i chnet , daB die Breite der wenigstens 
einen Auftragdiise (21) und/oder des jeweiligen Austritts- 
schlitzes (24) der wenigstens einen Auftragduse (21) anpaBbar 
Oder vorgebbar ist. 

12. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

11, dadurch gekennze i chnet , daB die Auftragduse (21) mit ei- 
ner gekriimmten Flache (43) auf der Einlaufseite des Hullma- 
terials (10) versehen ist. 

13. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

12, dadurch gekennzei chnet , daB der Leimdruck fur die Leim- 
zufuhr einstellbar ist, 

14. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

13, dadurch gekennzei chnet , daB Mittel vorgesehen sind, mit- 
tels denen der Leimdruck jeder Auftragduse (21) einstellbar 
ist. 

15. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

14, dadurch gekennze i chnet , daB ein Mittel (26, 32) vorgese- 
hen ist, mittels dem eine i n termi tt i erende oder un t erbrochene 
Leimzufuhr moglich ist. 

16. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

15, dadurch gekennze i chnet , daB wenigstens zwei Zufiihrlei- 
tungen (22, 23) miteinander verbunden sind und zur Zufuhr des 
Leims zu den wenigstens zwei Zuf uhrl ei tungen (22, 23) eine 
Leitung vorgesehen ist. 

17. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

16, dadurch gekennzei chnet , daB die wenigstens eine Auftrag- 
diise (21) wenigstens teilweise mit einer die Benetzungsf ahi g- 
keit des Leims vermi ndernden Beschichtung versehen ist. 
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18. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

17, dadurch gekennzei chnet , daB auBerdem eine Oberwachungs- 
einrichtung vorgesehen ist, die die Gute der auf dem Hullma- 
terial (10) erzeugten, wenigstens einen Leimspur uberwacht. 

19. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

18, dadurch gekennzei chnet , daB ein Mittel zur Messung der 
auf getragenen Leimmenge { Le i mmengenmeBmi tt el ) vorgesehen ist. 

20. Einrichtung nach Anspruch.18 und/oder 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mittels der Uberwachungsei nr i chtung und/oder 
dem LeimmengenmeBmi ttel eine Regelung und/oder Steuerung der 
Komponenten der Einrichtung zum Auftragen von Leim vorgesehen 
ist. 

21. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 2 bis 
20, dadurch gekennzei chnet , daB wenigstens eine Unregelma- 
Sigkeit (37, 38) je Zuf uhrl ei tung (23) auf der Umf angsf 1 ache 
(45) der Walze (32) vorgesehen ist. 

22. Einrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennze i chnet , daB 
mehrere Unregel maBi gkei ten (37, 38) je Zuf Qhrl e i tung (23) auf 
der Umf angsf 1 ache (45) der Walze (32) vorgesehen sind. 

23. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 
22, dadurch gekennzei chnet , daS ein Ant ri ebsmi ttel des Dreh- 
schiebers (32) vorgesehen ist, das den Drehschieber (32) ent- 
sprechend der Geschwi nd i g ke i t des zu beleimenden Hullmateri- 
al s (10) antrei bt , 
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Hauni Maschinenbau AG, Kurt-A*-K6rber-Chaussee 8 - 32, 
D-21033 Hamburg 

Einrichtung zum Auftragen von Leim auf ein Hullmaterial eines 

stabformigen Artikels der tabakverarbei tenderi Industrie 

Zusammenf assunq 

(in Verbindung mit Fig. 2) 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Auftragen von 
Leim auf ein Hullmaterial (10) eines stabformigen Artikels 
der tabakverarbei tenden Industrie mit wenigstens einer Auf- 
tragduse (21), einem Mittel (26, 32) zum Unterbrechen der 
Leimzufuhr zur Auftragduse (21) und wenigstens einer Zufuhr- 
leitung (22, 23), die zwischen dem Mittel (26, 32) zum Un- 
terbrechen der Leimzufuhr und der Auftragduse (21) angeordnet 
1 s t , 

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daS das Mittel (26, 
32) zum Unterbrechen der Leimzufuhr ein Drehschieber (32) 
i s t , 
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